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１．はじめに
ラオスは､中国雲南省､ベトナム、カンボジア、タイ、
ミャンマーに囲まれた東南アジア唯一の内陸国であ
る。国土の８割以上が山間部で占められ、経済発展が
見込み難い条件のため、フランス統治時代以降、ラオ
スの自立的発展が阻害されてきた歴史的経緯がある。
しかしながら、１９８６年、社会主義経済の行き詰まり
によって、「チンタナカーンマイ（新思考)」経済改革
が着手され、市場経済の導入、開放経済政策が推進さ
れた。しかしながら、１人当たりＧＤＰ国民総生産は、
859ドル（2008年推定値）と低迷し、後発開発洙卜国
(LDC）と位置付けられている。そのため、経済成長
に伴う大きな生活様式の変化が乏しい状態にあり、未
だ、多様な生活場面において、伝統的様式を目にする
ことができる。こうした中で、今回、2009年１２月か
ら２０１０年１月にかけて､サワンナケート(Saww"QkAet）
県チャンポーン（Ｍ‘α"ｇＣＡＱ”o"）郡ブッドン（Ｂａα〃
B"kz！b"g）村（以下「BBD」と略記する）及びブット
ン（Ｂａａ〃BzMnfo'Zg）村（以下「BBnと略記する）を
対象として、伝統的土器製作（以下「土器製作」と略
記する）の調査及び記録保存を実施した。本稿では、
BBDにおける大きめの水諏モー・ナム・ヤイ（Mbw
MmzIbj）の製作を取り上げ（図版１）、製作技術及び
生産様式を整理したい。また、少なからぬ女児が土器
製作に従事しており、その継承過程、世帯内における
位置付け、そして、学校との関わりを通して、土器製
作を介した世代間の関係を明らかにしたい。
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第１図東南アジア大陸部の伝統的土器製作の分布
（LcflbrtsandCort2003抜粋一部改変）
卜県の８ヶ所の土器製作の村樂が比較的集中してい
たという（第１図)。しかしながら、筆者らの２００９
年及び2010年の現地調査では、ＢＢＤ村から分村した
BBTを除いて、残りの６ヶ所の土器製作の村棄を確認
できなかった。ＢＢＤ及びＢＢＴは、県都サワンナケー
トから国道９号線を東走し、車で１時間程度で到着す
2．ブックドン村における伝統的土器製作
2-1．インフオーマント
土器製作者の世帯Lefferts及びCortらの１９９６年か
ら1997年にかけての現地踏査によると、ラオスを南
北に縦断する国道１３号線沿線において､サワンナケー
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土器製作を継承
し､出稼ぎや出産、
子育てという理由
によって、長期間
土器製・作を停止し
たことがない。一
方、祖母は、パイ
さんの結婚を機に
土器製作を退役し
たという。パイさ
んは、ベトナムに
出稼ぎに行ってい
る１８歳の長男を
はじめとして、オ
イさんとの間に
１４人の子供を儲
けた。このうち４
人が出稼ぎによる
賃金労働に従事し
(２男２女)、４人
(詳細不明）が死
亡していた。在村
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している６人の子第２図ＢＢＤ及びＢＢＴの位置とチヤンポーン郡の地形（第２図の範囲は第１図を参照） 供のうち、三女の
１３歳の娘が最年
る。ラオスの総人口は、６３０万人（2008年ＩＭＦ推定長であり、パイさんの土器製作を補助していた。年末
値)、このうち、サワンナケート県では、８３万人、チヤ年始は､出稼ぎに行っている子供たちが帰省したので、
ンポーン郡では、１６万人が居住している。チャンポー正月三箇日は土器製作を停止した。パイさんの世帯
ン郡では、人口の６０％を占めるラオ族が多数派民族（以下「H-O91」と表記する）は､子沢山であるとおり、
であり、稲釧作を主な生業とする低地ラオス人、いわゆＢＢＤで最も旺盛に土器製作を行う世帯の一つである。
るラーオ゜ルン（ＬｑｏＬｚ４"）がメコン)11束岸に広がる土器製作者の世帯生業H-091では、３ｈａを土地所
沖積低地に集住している。ＢＢＤは、ラオ族の村築で有し、糯米２ｈａと梗米１ｈａを栽培し、荷台付トラク
あり､総世帯数121世帯､人口547人(うち女性237人）ター（通称「クボタ（Kil6om)｣）を導入している（以
が居住している。このうち、土器製作者（以下「製作下、「KiJ6orα」という)。低地を土地所有するものの、
者」という）については、７０～８０世帯であり、製作水場から離れていることに加えて、水路が引かれてい
者数８０～９０名である。製作者数及び世帯数ともに漸ないことから、糯米が主体である。１期作であり、６
減しているという。製作者は、すべて女性であり、１２月に田植えをして、１０月に稲刈りをする。糯米.硬
～１３歳以下の少なくない学齢期児童が関与している。米ともにほとんどを自家消費するため、売却する余剰
また、ラオス人の平均寿命が５２歳程度であるとおり、米が乏しい。サワンナケート県では、「道路にアクセ
製作者の最高齢は、６７歳であり、唯一の６０歳代の製ス可能な世帯の割合」８４．４％、「電力にアクセス可能
作者であった。な村の割合」３５％であり（小山2005)、ＢＢＤは、前者
土器製作の形態ＢＢＤは、５月から１２月にかけて、が「不可能｣、後者が「可能」な村築である。チヤン
稲作を中心とする農業に従事するものの、１月から４ポーン郡は、ラテライト地盤の悪路がほとんどであ
月にかけては、農閑期であり、土器製作をはじめとすり、Ｋｉのorαは有効な交通及び運搬手段である。ちな
る各種手工業生産が盛んになる。インフォーマントのみに、H-O91では、５年前40,000タイバーツ（以下
パイさん（βα/･30歳･ラオ族）は､夫のオイさん（Aoj．「THB」と表記する）でKjj6oZqを購入したという。ま
45歳・ラオ族）の補助を受けながら、土器製作を臨た、H-O91の母屋は、通電しており、電線を引くため
んに行っていた。パイさんは、１３歳の時、母親からの工事費用9,500ZHBを負担し、月々の電気代３，０００
ラオス中南部における伝統的土器製作と世代間比較 ３
～３０，０００ラオスキープ（以下「XIP」と表記する）
を支払っている。また、トラクターの導入に伴って、
家畜構成も大きく変わったという。牛31頭に対して、
水牛１頭であり、Ｋｉ`6○ｍの導入によって、水牛の比
率が減少している。また、豚、鶏及び家１１１鳥を数羽飼
育している。家畜は、貯金的性格をもち、牛１頭あ
たり１０，００oz、の換金価値があるという。家禽類は、
食用である。また、１１～５月にかけての農閑期の間、
オイさんは、水牛等の家畜放牧の傍らで、パイさんの
土器製作の補助、あるいは、竹寵テイップ･カオ（mip
KZ7o）をはじめとする手工業生産に従事している。
ＣｈｚｌＱの粉砕手足で粉砕できる程度の焼き締りであ
り、H-091は、翌朝、焼成済みのＣ"ｚｌｉａを取り出し、
２個程度を旅上に載せて、掌で押し潰し、節掛けする
（写真９)。ビニール製の米袋の上に微粒のＣ/､αを節
い出し、残余の細粒～粗粒のＣｈ"αは、再度、掌で策
の目に当て擦りながら、微粒のCAzJqに摩り下ろされ
る（写真１０)。筋い出された微粒のCAtJa（写真１１）
と節い残された細粒のＣﾙ"ａ（写真12）は、それぞれ
焼成破損したＭﾌＭＷｍｚにそれぞれ溜め置かれる。
素地製作粘土は、採掘後、大きな塊を天日乾燥し、
手斧で粗割りし、さらに、天日乾燥を重ねる（写真
13)。その後、粗割り状態の粘土を唐臼クロック・ダ
ム・デイン（K71ok2ZJ"ＺＤｉ"）で粉砕し（写真14)、節
掛けすることで、微粒の粘土を取り出していた。微粒
の粘土は、ビニール製の米袋に収納されていた（写真
15)。粘土は、砂礫層直下の由来であることから、す
でに、砂粒をある程度含有している。また、Ｃ""αが
混和されるので、あらためて砂が混和されることはな
い。CAZ/αは、筋い出された微粒のＣ""αと節い残さ
れた細粒のＣＡ"αが２：１の比率で混和される。１ｍ
80ｃｍの竹竿を製作者の左右に置いて、その上に110ｃｍ
四方の竹製のアンペラを載せて、素地製作の下敷きと
していた（写真16)。まず、ビニール製の米袋の上で
MbwjVZ11"'半分容量程度の微粒のＣ/z"αと生地粘土２
袋（１袋あたり２５～３０kg）が加えられ、これをボー
ル２杯分（１杯あたり２～３ｋｇ）をすくい取って、ア
ンペラの上に撒いて、細粒のＣﾉｾ"αポール１杯を添加
した。これを８回繰り返した。微粒のＣ""αと生地粘
土の混和物を使い切るまで細粒のＣﾉi"αを添加した(写
真17)。築山状に盛り上げられた生地粘土と微粒及び
細粒のＣ〃"αの混和物（以下「素地」という）の裾を
崩しながら、両手で大きく攪拝混交していた。素地を
撹拝混交する中で、手に触れた小石や細粒以上の大き
さの生地粘土及びCAZ/αを取り除いていた。また、ア
ンペラ上に大きく押し広げることで、粘土及びCAZ/α
を均質に均していた（写真18)。一旦押し広げられた
素地を手で掻き戻し、下敷きのアンペラの四隅を接ね
上げ、アンペラの中央部に素地を再度築山状にまと
めていた（写真19)。築山状の頂部を陥没させ、凹部
に加水し（写真２０)、手練りする。手練りは、両手の
掌と親指で挟み操みながら、素地粘土のまとまりをア
ンペラ上に押し付けて、素地を取り込んでいた（写真
21)。砲弾形状の素地粘土のまとまりを作出すると、
長軸方向の練り方向を９０．転移させて、再び両手で
操み上げていた。これを数回繰り返し、直径18cm、
高さ２２ｃｍの円柱形状の素地粘土のまとまり（以下「粘
土円柱」という）にまとめていた（写真２２)。さら
に、粘土円柱を再度加水し、両手で操むことで（写真
2-2．素地製作
粘土の採掘H-O91では、年１回２月頃、パイさんと
オイさんが協力して、１年分（１～４月分）の粘土を
採掘する。H-O91が所有する水田から粘土を採掘でき
ない年は、適切な粘土が採掘できる水田の所有者に対
して、採掘料100,OOOKlPを支払って、田土を掘削さ
せてもらう。近年、採掘料が値上がりしており、良質
で安価な田土を求めて、ＢＢＤの周縁にまで掘削に出
かけることもあるという。当然のことながら、農閑期
の水が抜かれた状態において、直径1ｍ程度の範囲を
円形に掘り下げ、水田土壌と直下の砂礫層を除去し、
下位の粘土層を横方向に掘り広げることで、フラスコ
形状･袋形状の粘土採掘坑が形成されていた(写真１)。
深さ２ｍ、奥行３～４ｍの規模の粘土採掘坑から長さ
２ｍ・幅1.2ｍのトラクターの荷台５台分の粘土を調
達している。２０１０年１月、パイさんは、２００９年２月
に採掘した残余の粘土で土器製作を行っていた。
C〃"αの製作H-091において、焼き粉チュア（Ｃｈ"α）
の製作は、パイさんとオイさんの役割である。主とし
て、パイさんは、成形工程間の乾燥時間、オイさんは、
土器製作以外の生業活動の合間において、翌日以降の
成形で使用される３０～４０個のCAzJaを製作していた。
C力岬は、土器と同じ粘土が使用され、焼成失敗品の
Ｍﾌwjvmz等の容器の中で加水され、籾殻が加えられ
て、攪拝混交される。粘土と籾殻の比率は、２：１で
あった。さらに、容器の中の粘土と籾殻からなる泥漿
を両手で汲み上げ、水切りし、ビニール・シートに広
げられた籾殻の上に載せる(写真２)｡泥漿を手練りし、
籾殻を練り込み（写真３）、衣付けし（写真４)、砲弾
形状にまとめる（写真５)。
C""αの焼成砲弾形状にまとめられたＣＡ"αは、乾
燥時間を差し挟むこともあるが、夕方、そのまま時間
を置かずに焼成されることもある。H-091では、太薪
の敷燃料の上にＣ""αを２～３段俵積みし（写真６）、
稲蘂を被覆して（写真７）、点火後、翌朝まで放置し
ていた（写真８)。
徳澤啓一・小林正史・北野博司・三坂一徳４
けしてあった成形失敗
品が素地に戻され、練
り直されていた（写真
28)。都合、パイさん
が９個、三女が７個の
粘土円柱を作出し、こ
れらをあわせて、仕上
げの手練りが行われ、
結果、MbwjVﾋﾝﾉ〃Ib/９
個、小さな水甕モー・
ナム･ホンＭＤｗＭＪ加
"。"９５個の第１工程
原形の成形の起点とな
る粘土円柱が作出され
た（写真２９)。素地粘
土の製作は、１日の成
形数を見越して、第１
工程原型のもととなる
粘土円柱の作出とあわ
せて行われる。下敷き
の竹製のアンペラは、
20,00Ｍｔｐで販売する
ために、オイさんが製
作したものである。ビ
ニール製の米袋を用い
ると、水分が抜けず、
粘りが出過ぎてしまう
ことから、手練りが難
くなるという。また、
アンペラの両脇に竹竿
を差し入れて、地面と
アンペラの間にできた
隙間に両膝を差し入れ
ていた。製作者の膝元
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(1/6）［H-O91］転がした粘土円柱がア
ンペラの中央部に転が
り戻ることになる。傾斜を付けることで、力を込め､
'Ⅱてリズミカルに粘土円柱を手練できるようになる。
図版１Ｂａａ"Ｂｚ/h/ｂﾉzgのＭＤｗＭ７"】
23)、－回り大きな粘土円柱に仕上げていた。三女は、
素地製作において、水汲みや粘土の運搬等の荷役に加
えて、手練りを補助していた。ただし、三女が作出す
る粘土円柱は、パイさんと比較して（写真24)、直径
１２～１６cm、高さ１６～２０ｃｍとひと回り以上小さく不
揃いであった（写真25)。三女は、手練りの操む力が
不足するので、仕方なく小振りの粘土円柱を作出して
いた。これをパイさんが後から仕上げついでに、三女
が作出した粘土円柱１個以上をあわせて（写真２６)、
－回り大きく練り直していた（写真２７)。また、水漬
2-3．成形
製作器種ＢＢＤでは、ＡＩｂｗＭｍをはじめとして、小
さい水蕊モー･ハム（A化ｗＨａｍ)､鍋モー.ケーン（Mbw
xee")、壷モー・トゥンＷｂｗｚ"zg）等の伝統的器種
が製作されている。H-O91をはじめとして、ＢＢＤの製
作者の多くは､主としてＭＤＭﾉﾉvzJ"zIbjを製蝋作している。
成形道具ＢＢＤでは、すべての製作者が回転台パン．
ラオス中南部における伝統的土器製作と世代間比較 ５
８時３０分から
成形を開始し、
午後５時過ぎ
まで継続する。
乾季であれば、
ｊＶｂｗ／VQ7〃ＩＴＪｊ
は、１日あた
り１０～１５個
程度が成形さ
れる。
粘土円柱の練
り直し成形
の直前、素地
製作と同じよ
うに、粘土円
柱を練り直す。
第１エ程厘
鉢形原型が成
形される工程
である。前半
図版２MbwMJ"zの成形で使用された製作道具［H-091］は、粘土円柱
１:当て具(柵き具)、ｊ"DOC(高さ11.0cm』当り面径lL5cm,柄径5.5cm,１hhk834.09),２:ヘラ状起こし具Sbl"Ｄｊｌ１(長さ39.0cm,幅3.5cm，の上半部を匝
厚さ08cm,重量639)’３：叩き板几化jPa〃(長さ29.0cm,幅6.8cm,厚さ3.0cm,重量295.59)，４：叩き板Mbj肋〃(長さ29.0cm,幅鉢形に開口し、
6.8cm,厚さ2.1cm,重赴227.59)１５：叩き板MJj〃〃(長さ25.3cm,幅5.8cm,厚さＬ7cm,重赴199.09)，６：当て具Ｄｉ'１，００(高さ後半は、口縁
11.5cm,当り面径108cm,柄径5.5cm,重堂77209)，７：当て具､j"DOC(高さ5.6cm,当り面径４８cm,柄径２７cm,重量11259）部を成形する。
製作者は、踵
シェン・モー（Pα"Ｓ/e"Ｍｂ'）を使用している。Ｐα〃を落とした鱒踞の姿勢で、Ｐα"Ｓｊｅ,wbrを使用する。
Sie"jMb7は、台面、台軸、軸受からなり、成形場所の成形道具は、Ｄｉ"ＤＯＣ（図版2-1)、ＳｍｚＤ/〃（図版
片隅において、節抜かれた竹筒のilql1受が打ち込まれ、２－２）が使用される。(1)Ｐα"ＳｉｅｌＷＤ/・台面に粘土円柱
これに木製の台ililliが嵌め込まれていた。ヘラ状起こしを打ち据えて、両手の掌で粘土円柱の上半を叩いて、
具サム・デイン（Sm"Ｄｍ）は、竹製であり、Ｐα"Sjc〃栽頭円錐形状の粘土円柱に変形させる（写真30)。（２）
Ｍ,'と密着した状態にある厘鉢形原型を剥ぎ取るため右手の人差し指で粘土円柱上面を穿孔し、左手でＰα〃
に突き挿す道具である（図版2-2)。叩き板マイ・パSie"ＭＤ'を回転させながら（反時計回り・高速回転)、
ン（Ｍ７ｊＰα"）は、羽子板形状であり、表裏面ともに、孔に挿し入れた右手の親指と掌で、粘土円柱の上半を
叩き目が施文される。Ｍ７/ＰａＪｚは、繊維密度の高い材挽き上げ、匝鉢形に開口する（写真３１)。(3)Ｐα"Ｓｊｅ〃
木が使用されるものの、使用履歴の多寡によって、叩Ｍｂ７を回I伝させながら（反時計回り・高速回転)、親
き目の形状が異なる。繰り返しタタキ成形されること指と人差し指。中指で挟んだ濡れ布で、粘土円柱の上
で、叩き目が損耗し、山形の深い叩き目が波形の浅い半をナデ挽いて、口頚部を大きく開く（写真32)。（４）
叩き目に変形する（図版2-3,4,5)。各成形工程では、大きく開いたロ頚部の中をα"ＤＯＣ（図版2-1）で搗
叩き目の深さにあわせて、起用するｊＶｍＰα〃を選択しき下ろすことで、内底面を押し下げ、再度、口頚部を
ている。当て具デイン・ドウ（､/"ＤＯＣ）は、粘土円立ち上げる（写真３３)。(5)Ｐα"SjelWbl･を回転させ
柱の上面を搗き下ろし、匡鉢形原型を作出する搗き具ながら（反時計回り・高速回転)、右手の親指と人差
(図版2-1)、叩き板と組み合って叩き成形に使用されし指・中指で挟んだ濡れ布で、再度、粘土円柱の上半
る当て具（図版2-6)、ロ頚部内面にミガキを施す磨をナデ挽いて、口頚部を大きく開く（写真34)。（６）
き具（図版2-7）がある。大きく開いたロ頚部の中をＤｍＤｏｏ（図版2-1）で搗
MbwMz'〃Ibjの成形エ程ここでは、パイさんの成形き下ろすことで、内底面を押し下げ、底厚の匝鉢形原
を取り上げる。A'ｂｗＭＪ'〃IhZの成形は、４工程からな型を作出する（写真３５)。(7)Ｐα"Ｓ/e〃ＡＩb'･を回転さ
り、早朝７時から土器製作の準備に取り掛かり、午前せながら（反時計回り・低速回転)、右手の親指の背
徳澤啓一・小林正史・北野博司・三坂一徳６
蕊蕊
写真３手練り(H-087］写真２泥しようと籾殻[汁087］写真１粘土採掘坑[11-106］
蕊 ”魂IUuq上隷圖iｉ鍵 的I語【叩騏・‐日 |蕊！§蕊議liill1ill鱸i1iiiIIilliiliiiil鰯エビ◆lii1;i霧iiiiiliili:蕊
写真６太薪上のＣﾉi"α[11-091］写真５俵瀬みされたＣ/i"α[11-087］写真４籾殻の衣付け[11-087］
iiiiiillliiiiiilllliUlUilliillilllilllllluiiilliIillilｉｉｌｌ鍵 図□勘（鍵iilliili1iiilii1i鱸;iii鍵!！;:|鍵iil1illii1iilili1iｉｉ１ｉｉ辻 １Ｊ 欝塗
写真９Ｃ/、αの押し潰し[H-091ｺ写真８CAZ/αの焼成[11-091］写真７稲藁による被覆[11-091］
鱗ﾂゼ 《職蟻；鱸ｉｉｉｉｉｉｉ;!;;鱸鱸|鱸自囮
!'il1Iliiiiiliiliillilillilliiiiiilli11II鱗 題1蕊Ⅱ驍蕊蕊i蕊ｉｉｉｉｉｌ;i鍵鱸灘鱗鱸iii蕊iil 壁!
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写真１４Ｋ７℃ルルノ"ＤｊＪ７で粉砕[11-085］写真１５米袋に収納された微粒の粘土[II-o91］写真１３粗割りされた粘土[H-085］
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で、厘鉢形原型の胴側面をナデる（写真３６)。(8)Ｐα〃
s7e'ｗb'を回転させながら（反時計回り・高速回転)、
右手の親指と人差し指･中指で挟んだ濡れ布で、再度、
粘土円柱の上半をナデ挽いて、ロ縁部を成形する（写
真37)。(9)Ｐα"SielzM,）･と原型底面の間にSα'"、/"(図
版2-2）を突き入れて、ルルSYe"Ｍﾌｸﾞに接着した原型
を切り離す（写真38)。第１工程における１個体あた
りの平均所要時間は、３分24秒であった（写真３９・
第１表)。
第２エ程厘鉢形原型を球胴形状に変形させる工程で
ある。製作者は、足を投げ出した座り姿勢で、膝上で
作業する。成形道具は､Ｍ７ｊＰｑ"(図版2-3)､α"ＤＯＣ(図
版2-6）が使用される。底厚の底面と胴側面のなす稜
を中心として、匝鉢形原型の胴側面中位以下から底面
にかけて､Ｍ７ｊＰα〃（図版2-3）の有文面､、ﾉﾉの○○（図
版2-6）でタタキ締めながら、匝鉢形原型の胴側面に１コ
位以下を球胴状に変形させる（写真40～42)。匝鉢
形原型を横倒しにして、製作者の前方に１～２回転さ
せる。ＭＪｉＰＱ〃（図版2-3）の有文面は、叩き目が深
く山形である。第２工程における１個体あたりの平均
所要時間は、４分26秒であった（写真４３．第１表)。
第３エ程球胴形状原型を下脹れの形状に変形させる
工程である。製作者は、片膝立てした胡坐姿勢で、胡
坐組みした右足の大腿部でロ縁部、立てた左足の膝で
胴部最大径付近を支えて作業する。成形道具は、Ｍ７ノ
Ｐα〃（図版2-4)、ＤｍＤｏｏ（図版2-6）が使用される。
(1)球胴状原型の口頚部以下から底面にかけて、ＭＪノ
Pα〃（図版2-4）の有文面、ＤｍＤｏｏ（図版2-6）でタ
タキ締めながら、胴部下半に最大径をもつ下脹れ形状
に変形させる（写真44～４６)。球胴形状原型を横倒
しから倒立気味にして､製作者の前方に１回転させる。
Ｍ７ｉＰｑ〃（図版2-4）の有文面は、著しく磨耗し、叩
き目が浅く波形である（写真４７)。第３工程における
１個体あたりの平均所要時間は､４分３５秒である（写
真４８・第１表)。
第４エ程下脹れの形状の原型を膨らませ、器表面を
平滑に仕上げる工程である。第３工程と同じような
姿勢で作業する。成形道具は、ＭｍＰα〃（図版2-5)、
α"、。｡（図版2-6,7）が使用される。(1)α"ＤＯＣ
(図版2-7）で口頚部内面のミガキが施される。（写
真49)。(2)掌で口頚部内面のナデが施される（写真
50)。（３）下脹れの形状の原型の口頚部以下から底面
にかけてＭｚｊＰα〃（図版2-5）の有文面、α"ＤＯＣ（図
版2-6）でタタキ締めながら、下脹れの形状の原型
を膨らませる。球胴形状原型を横倒しから倒立気味
にして、製作者の前方に１回転させる。（写真５１～
53）Ｍ７ｊＰｑ〃（図版2-5）の有文面は、著しく磨耗し、
叩き目が浅く波形である（写真５４)。（４）下脹れの形
状の原型の口頚部
以下から底面にか
けてＭＪ７Ｐα〃（図
版2-5）の有文
面、ＤｍＤｏｏ（図
版2-6）でタタキ
が施されるもの
の、ＭＪｉＰＱ〃（図版
2-5）をタタキ付け
る際、横滑りさせ
ることで、器表面
を平滑に仕上げる。
(5)内表面及び外
表面を掌に水ナデ
する（写真５５)。
第４工程における
１個体あたりの所
要時間は、１２分
56秒である（写真
５６・第２表)。成形
工程間の乾燥時間
を含む全工程所要
時間は、８時間２９
分２９秒、１個体あ
たりの通算所要時
間（成形工程間の
乾燥時間を含まな
い）は、３７分１７
秒という集計結果
となった(第２表)。
lＴｉ第１工程
Ⅸ第２工程
、
～
）
ロ第３工程
へ
～
筒）几第４工程2-4.乾燥成形エ程間の乾燥
時間成形エ程は、
４工程であり、佃第３図成形体原型の変形程度
体No.５の乾燥時間（1/10）
を見ると、第１‐
２工程間が４時間以上と最長であり、第２－３工程間
１時間、第３－４工程間１時間半が差し挟まれた。第
１‐２工程間では、第１工程直後から１時間程度、高
床下で蔭干してから（写真５７)、庭先で日干していた
(写真58)。ただし、第２工程以降は、成形体原型の
ひび割れを防ぐため､軒下での蔭干しが行われていた。
成形一焼成間の乾燥時間H-O91は、ほぼ毎日焼成し
ており、夕方５時頃に成形を終えて、翌日午後２～３
時頃焼成することから、２１～２２時間、すなわち、九
一日程度の成形一焼成間の乾燥時間が差し挟まれる。
また、２０１０年１月６日の成形では、第３工程までを
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写真５７第1-2工程間の蔭干し[11-091］写真５６第４工程後の成形体[Ⅱ-0912写真５５第４工程第５段階[H-091］
iii1ii1iii蕊if蕊鑿民屯苧翔 i1鱸蕊鱗囮 僧電鍔t､－－.＿－．－－２雪塑 ;蕊灘議蕊籔,2鍵蕊鍵iii111鱗！ llliiiiii:1liiillli1ilillI1ilii1lli蕊lilii1Iliilll|蕊乳:iIililill11;iiiiii鑿!！;Rilihh鑿
写真５８第1-2工程間の日干し[II-091］写真５９第2-3工程間の乾燥時の破損[H-091］写真６０第3-4工程間の乾燥時の破損[H-091］
ラオス中南部における伝統的土器製作と世代間比較 1１
第１表母の成形各工程の時間帯及び所要時間①（H-091） 第２表母の成形各工程の時間帯及び所要時間②（H-091）
工程|個体No.｜開始時間 終了時間 所要時間 備考 エ程｜個体Ｎｏ．｜開始時間ｌ終了時間｜所要時間’備考
粘土円柱 第４エ程１１０８:３５:００１０８:３８:３０１００:０３:３０ １０:10:００１１０:20:２３１００:10:２３１前日の繰越
の作出 ２１０８:３９:１７１０８:４３:４７１００:０４:３０ ２１１０:20:４５１１０:33:５８１００:13:１３１前日の繰越
３１１０:35:１２１１０:50:４７１００:15:３５１前日の繰越３ ０８:４４:４１ ０８:４８:Ｏ］ ００:０３:２０
４１１０:51:３８１１１:04:１０１００:12:３２１前日の繰越４１０８:４８:４６１０８:５２:２３１００:０３:３７
５１１１:05:３６１１１:17:３６１００:１２:００１前日の繰越５１０８:５３:０６１０８:５６:２５１００:０３:１７
６１１１:18:１９１１１:29:２８１００:ｌｒＯ９１前日の繰越６１０８:５７;１０１０８弓５９:５３１００:02:４３
00:10:４７１前日の繰越７ １１：２９:４０ １１：４０：２７７１０９:００:２４１０９§０２;４７１００:０２:２３
８１１１:41:０１１１１:51;191100:10:１８１前日の繰越８１０９:03:１６１０９:06:１３１００:02:５７１娘の練り直し
９１１１:51:５３１１２:03:３２１００:11:３９１前日の繰越９１０９:06:５９１０９:10:３３１００:03;３４１娘の練り直し
所要時間 01;53二３２１１個体あたりの平均所要時間’００:11:5７10109:11:４７１０９:16:０６１００:04:１９１娘の練り直し
全エ程１１１０９:17:０４１０９;20:４６１００:03:４４１娘の練り直し 1個体あたりの通算所要時間０８:２９:２９ ００:３７:１７所要時間娘の練り直し1２ ０９:２４:0９ Ｏ０ＢＯ３：２５０９：２０：４４
１３１０９:24:４６１０９:28:３７１００:03:５１１娘の練り直し
１４１０９:30:３５１０９:33:００１００:02:２５１娘の練り直し になるが（写真５９)､修復が不能な場合は､水漬けされ、
素地に戻されることになる（写真60)。また、成形工
程間では、乾燥収縮によって、各工程の原型がひび割
れを生じることがあるものの、次工程でこれを補修す
ることになる。ただし、成形一焼成問の乾燥時間で生
じた収縮については、焼成直前、水で溶いた粘土券塗
り込めることで、見かけ上、ひび割れを覆い隠す工夫
をしていた（写真６１)。
所要時間’００:58:００１１個体あたりの平均所要時間100:03:2４
空き時間’０１:57:041第１－２エ程間の乾燥時間(No.５)104:12:0０
第１エ程 １２:５０:００１１２:５１:４８１００:０１:４８
２１１２:５２:０１１１２:５７：１６１００:０５：1５
３１１２:５７:４６１１３:０１：５４１００:０４：0８
４１１３:０２:１４１１３:０７:２７１００:０５:１３
５１１３：０８:２５１１３：１３：１３１００:０４:４８
]３：１７:５９６１１３：１３:３６ ００：０４：２３
７１１３：１８:３３１１３:２２:４４１００:０４：１］
８１Ｔ３：２３：１４１１３：２８:０１１００:０４:４７
９１１３:２８:４２１１３:３４:０１１００:０５：１９ 2-5．焼成
焼成頻度ＢＢＤで最も旺盛に土器製作に従事してい
る世帯の一つであるH-091は、１日あたり１０～１５個
成形し､ほぼ毎日ないしは隔日で焼成している。また、
H-056は、１日あたり１０個前後を成形し、２～３日
に１回の割合で焼成している。それぞれの世帯におけ
る家計等のさまざまな事情に原因し、製作者間におい
て、土器製作の頻度の差が著しいようである。
焼成場所各世帯の敷地内、あるいは、村築内の空き
地等において､露天で焼成している。H-056は､乾燥後、
成形体及び燃料材をリヤカーで焼成場所に搬入してい
た（写真62)。焼成場所は、村樂の北側の馬蹄形状の
土手に囲繧された窪地を選地していた。窪地には、約
２ｍ四方の範囲を中心として、炭化物が散乱し、繰り
返し使用された痕跡が道されていた。
燃料材薪及び竹、稲藁が使用され、ほぼすべてを自
給している。薪及び竹は、村案周辺の林や森から伐採
している。また、稲葉は、近隣の村樂から調達するこ
とがあるものの、無償であるという。
燃料及び成形体の配置まず、長靴方向190ｃｍ・短軸
150ｃｍの火床面が設定され､火床面の長軸方向（以下、
｢長軸方向」と略記する）に向けて、竹及び薪が配列
され、火床面が四囲された（写真６３)。次に、数燃料
の上には､｣VbwjVtJ腕１８個､lVbwHb"９２個が用意され、
長ilflll方向にあわせて、数燃料上で横倒しに列状配列さ
れた。成形体は、ロ縁部を南側、底部を北側に向けて、
所要時間’00:44:０１１１個体あたりの平均所要時間’００:04:2６
空き時間’00:02:431第2-3エ程間の乾燥時間(No.５)101:02:0２
第２エ程 １１１３:５５:ＯＯｌｌ３:５９:４４１００:０４:４４
ロ ｌ４ｇＯＯ:２５ １４:０４:４１１００:０４:１６
３１１４:０５:２８１１４;１０:０２１１００:０４:３４
４１１４:１０:２９１１４:１４:４３１００:０４:１４
５１１４:１５:１５１１４:１９:坐’００:０４:２９
６１１１４:２０:０９１１４:２４:３０１００:０４:２１
７１１４:２６:２０１１４:３１:２５１００:0５１０５
８１１４:３１：５８１１４:３６:２４１００:O４ｆ２６
９１］４:３７：１１１１４:４２：１３１００:０５:0２
所要時間’００:47:１３１１個体あたりの平均所要時間１００:04:3５
空き時間100:18:561第３－４エ程間の乾燥時間(Ｎｏ５)101:33:2５
第３エ程 １４:５８:0０ １５:１０:５９１１００：１２:５９
２１１５:１２:２９１１１５:２６:０７１００:１３:３８
３１１５:２６:５９１１１５:３９:１０１００:１２:ｌ］
４１１５:３９;３３１１５:５２：１９１００：１２:４６
３’１５：５３:０９１１６:０６:５４１００：１３:４５
６１］６:０７:２３１１６２１９:４７１００：１２:２４
７１１６:２０:１６１１６:３２:３０１１００:１２:１４
８１１１６:３３:０９１１６:４６:３９１００:１３:３０
９１１６：５１：３３１１７：０４:２９１００：１２：５６
所要時間’０２:06:２９１１個体あたりの平均所要時間’００:12256
前日に終えて、焼成当日、残りの第４工程のみを成形
し、翌日焼成を行うという時程もあった（第１．２表)。
乾燥破損とその補修乾燥中、子どもや家禽の行動・
悪戯によって､原型及び成形体が損壊することがある。
多少の歪曲や裂損であれば、次工程で修復されること
エ 個体NＣ 嚇
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間 ０ ５８:00 １個体あ 鞘 所要時間 00:０３〒２４
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写真６３敷燃料の配置[H-056］写真６２成形一焼成間の乾燥破損の補修Ul-o56］写真６１成形体の搬出01-056］
鍵
写真６６覆い榊造[i1-o56］写真６５掛燃料の被覆[Ⅱ-056］写真６４成形体の配置[Ⅱ-056］
鍵
写真６９稲藁の投げ込み[Ⅱ-056］写真６８点火[11-056］写真６７解された稲藁[H-056ｺ
liil111iiiiiii鑿鑪i驫鑪
写真７２裾部開口第ユ段階[１１－０５６］写真７１自然煙道の閉塞[11-056］写真７０稲藁の搬出[II-o56］
蕊
写真７５裾部開口第４段階[11-056］写真７４裾部開口第３段階[11-066］写真７３裾部開口第２段階[１１－０５６］
、［
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繋縛杣Ｋｊ倹罷」ｅ廻圏笹埋／巡迦。（Ｓ憾艸）但晏
拙凶宗一弾墳斜鰐ＰＪ積り一杙ドニ鱒／牌乍一バ行一余意
１局。狸Ｊ１｝嵐離終憾鰐ｅ妻鐘重〆余冨〆冒戸斗農
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（廻垣哩三市幽寧。）［②ｇ‐｝｛］廻圏彊曇ｅ（鵠ｅ藥譲割）棄蓬ら凰造鵲甚句皇国
琿恒一一二二笄LlIlIIlIIlIiiIllllllllIlllili濁一曽壺一望ヨ一・剖造熱韮Ｈ窒嬉哩岬詣一異り二津膣ユ」×恭順 劃き一三回雪 琿掴升
。（＄憾艸）
投異刊騨鴬壗斜鰐ｅ謹奏狸異刊駐／〉轡竝や斜鰐但晨
①異偶／棉一隷樗。（ｇ憾艸）呉展扣笹些終杙ドニ騨二
得３ｓ筵謹／Ｐ剤Ｕ蝿迄之▲黛呈赴農笹細料鰐／柿一奏
譲蕊。（沼賦叶）狸△騨捧知、尋．○国斜隠Ｕ－升赴螢笹
ＰｊＷ。但晨扣磐嘆終、詩．討犠も凰隼／竝棄護熱。但
▲鎚圏や樵も閏年押廻愚赴蜑笹／翠ｅⅣ。（息憾艸）
程や扣丙割凹皇（卜異Ｋ／Ｐや忌中ｓ遵鞄歸適Ｍ一策噂□
蕊
東側側面観
徳操啓一・小林正史・北野博司・三坂一徳１４
蕊
写真７６天井部開口第１段階[11-066］ 写真７７天井部開口第２段階[Ⅱ-056コ 写真７９覆い接触黒斑､1-056］
蕊蕊齢ﾛ=」肚凸凸■
写真８０残存黒斑[11-056コ 写真８１薪接触黒斑[11-056］ 写真８２提げ竿による取り上げ[H-o56］
lllliDlliiiliilil1ililiiiiiil1liillillIiiiiiilllll
写真８３提げ竿接触黒斑[II-o56］ 写真８４焼き戻し[11-056］ 写真８５焼き戻された黒斑[H-056ｺ
蕊 麹&艤議轤轤轤轤鍵蕊辮蕊辮耀鐇 鱸鴎Ⅷ”鐸嫁・幹蛇〆辮｛、 ；蕊霧議霧議霧鱗蕊i鑪灘鱸蕊鰯蕊:i鰯慰磯轍糯鰄, 囚囹 日1ＪＨ、
写真８６焼成破損の補修【[(-056］ 写真８７ＢＢＴのトラック 写真８８βαα'2Ｋ℃囎肋kの店舗
鍵 鑑騒騒'蝿”,駕麩,>・蕊 露~が＿Z蕊鏑砧騨騨鰯蕊鰯懸＄
写真89ＢＢＤﾀﾄからの仲買人写真９０ＢａｑｌｚＨｉｌａＫｔＪ"Zからkilbo/αで仕入写真９１ＢｑＱｌ７Ｈｉ【αKtz"1から徒歩で仕入
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れた゜また、これと対･応するように、
内Ｂ面の口縁部において、外Ｂ面か
ら連続する覆い接触黒斑が頻出し、
内Ｂ面の胴部上半を中心とする残存
黒斑も見られた（写真79)。また、内
面の残存黒斑が大きく残されていた
個体と嵌め合わされていた個体の外
底面は、残存黒斑から連続する円形
黒斑が残されていた（写真80)。外Ａ
面(焼成時の下向きの外面)を見ると、
:菫鞠鞠
△
(k;蝋 -←α一睡β言鈩γ
‘や鐵穰･蝉･倒總j;i8P゛･●やis.●､や.や(現地時ＩＭＤ画(焼成時の下向きの外面)を見ると、数燃料の竹及び薪と接触した胴部最第４図焼成温度変化[H-056］ 大径を中心として、不定形で小さな
薪接触黒斑がすべての個体で確認さ
周辺の稲藁を掻き集めて、自然煙道を見つけながら、れるとともに、これに白斑が伴う産状が頻出した（写
閉塞していた。燃焼が進行することで、稲葉が沈降真８１)。また、取り出しに際して、提げ竿で焼成体を
し、隙間が生じて、空気交換率が高まることから、稲引き起こすことによって（写真82)、褐色がかった新
藁を投げ込んで、覆い天井の隙間を塞いでいた（写真たな接触黒斑が形成されていた（写真83)。
71)。成形体が灰で覆われることで、竹や薪の燃焼を焼成破損とその補修きわめて大きな黒斑が残され、
遅らせることになり、焼成時間を延伸させることにな焼成失敗品と兄微された焼成体は、熾き火に押し付け
る。投げ込まれた稲藁は12.4ｋｇであり、掛け燃料のることで焼き戻されていた（写真84)。黒斑部分を黒
稲葉とあわせると合計32.8ｋｇが使用されたことにな灰で囲繰し、数分焼き戻すことで、黒斑を淡化してい
る。毎回､リヤカー２台分の稲藁が使用されるという。た（写真85)。また、ひび割れた焼成体は、成形一焼
５０分、覆い天井の裾部の一部を竹竿で捲り、天井部成間の乾燥破損と同じように、焼成体が高温を蓄熱し
を部分開口した（裾部開口第１段階･写真72)。５３分、ている状態の間に水で延ばした粘土を塗り重ねること
覆い天井の裾部４辺を大きぐを開口した（裾部開口第で、見かけ上、ひび割れが目に付かないように、補修
２段階・写真７３)。５９分、すなわち、点火３２分後、されていた（写真８６)。
最高温度785℃を記録した。午後３時１５分、再度竹
竿で覆い天井の裾部４辺を大きぐを開口し（裾部開口2-5．販売
第３段階写真74)、１６分、竹竿で天井部の成形体間の販売方式ＢＢＤでは、それぞれの世帯事情によって、
稲藁の沈降部分を開口した（天井部開口第１段階・写販売方法が異なる。ほとんどの世帯では、製作者の夫
真７５)。１７分、覆い天井の裾部４辺を開
口した（裾部開口第４段階・写真７６)。
１８分、天井部の縁辺部を除いて、天井
部の稲葉を除去した（天井部開口第２段
階。写真７７)。
取り出し午後３時２３分、すなわち、
点火56分後、数燃料の竹及び薪の燃焼
が継続し、比較的高温を維持していたも
のの、焼成体が取り出された。竹竿で天
井部の黒灰を取り除きながら、横倒し状
態の焼成体のロ縁部に対して、竹竿を挿
し入れ、一部が煉り続ける敷燃料･上で正
位に起こした（写真78)。
黒斑等焼成痕跡の産状外Ｂ面（焼成
時の上向きの外面）を見ると、いくつか
の個体において、口縁部から胴部最大径
の位置する胴部下半を中心として、不定
形の比較的大きな覆い接触黒斑が見ら 写真７８黒斑等焼成痕跡の産状[H-056］
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足を伸ばす「遠距離型」の行商もある。H-O47は、月
２回程度、３日間かけて、国道９号線沿線の通電し
ていない村築を中心として、消費者の世帯を直接訪
問し、ＢＢＤ産製品を小売している。」ＷｍｇＣ７ｚｑ,“o〃-
,0"g/7e〃-ＭJα"ｇＺ１ｈ”α/α'ｐｃａｊ－Ｍｔｲα"ｇＰｊ"〃の100kｍに
わたる行商経路をとる。その際、Ｂａα"かqpα/α'zyの′と
Mi（αｊｚｇＰｉ"〃に宿泊することになる。宿泊先は、村長
をはじめとする有力世帯であり、間借り、棟借りする
という。なお、宿泊にあたっては、ＭｂｗＭＪ'〃とその
容量分のＫＺ７ｏ（籾）を対価として支払う。行商に伴う
賃借料は､それぞれの村築の特産品と交換することで、
相殺することがほとんどである。また、南回りの行商
経路もあり、国道９号線以南、国道１３号線以東の地
域であり、Ｂａα"Ｋｂ"gADkから丘陵地帯を抜けて、国
道２３号線に出てから、ＡｍｍｇＰｂｊ/7に迂回し、Ｍ２/α"ｇ
Ｚﾙqpα/α'Tjcai‐ＤＣ,ZgAe〃を逆周りする復路をとる。丘陵
地帯には、Ｂａａ"MJArmf7α"g、Ｂａα'７入hﾉﾉ、Ｂａα"Ｋｔ７ｍ/zg
zhi、Ｂａα""AomI〕ﾉ等のカタン族の村棄、Ｂａα〃zh/αＧ
Ｍ/α、Ｂａａ〃ZbZqejViqy、Ｂａα〃Ｐｈｏ７７妨○、Ｂａａ〃LqdbAoz〃、
Ｂａα"jVZmy、Ｂａα"ＤＣ'Zglhm4P等のプータイ族の村棄が
点在しており、ＢＢＤ産製品の主な販路となっている。
これらの少数民族が居住する地域は、未舗装の悪路が
ほとんどであり、最高時速25kｍであるものの、トラッ
クよりもKiJ6o/αの踏破性能に優位性がある。
行商形態H-O91の行商は､主として､オイさんが担っ
ており、パイさんが製作したＢＢＤ産土器とオイさん
が製作したnpxbo、その他換金作物である果実等の
販売をする。ＺＸＰＫ上１０は、１回の行商で４０～５０個を
販売する。ｊＶｂｉサイズ(小）10,000XIP､Ibjサイズ(大）
25,000ＸＩＰで販売する。ちなみに、ＢＢＤで買い付け
ると､jVbjで８，OOOXZP､1面/で17,000ＸＩＰという。また、
これらの販売による現金収入を当て込んで、行商とあ
わせて、生活用品等の買い出しを行うこともあり、そ
の場合、夫婦で行商に行くこともある。行商にあわせ
て、夫婦で世帯を離れることで、両親及び子供たちか
ら解放され、夫婦の時間を獲得できることになり、子
作りの時間を狸得することにも繋がっているらしい。
村外の仲買人の行商村内のＫｉ/6○ｍを所有していな
い製作者の世帯を訪問し、ＢＢＤ産製品を仕入れてい
る。村外の仲買人は、そのまま行商先の村奉で、各世
帯に小売する。また、行商経路の中で、各HIT村の小売
店舗に卸売りすることもある。Ｂａα"Ｋｂ"gﾙひkの仲買
人であるソムデイーさん・ワナさん夫妻は、週２～３
回、ＢＢＤ産製品を買い付けている（写真89)。引取先
の製作の進捗を把握しており、また、製作者は、仲買
人の集荷の日程に遵って、土器製作しており、相互の
信頼関係が醸成されている以上、携帯電話等による注
文・集荷等の確認は必要ないという。ちなみに、携帯
が中心となってＫｶｨ6○ｍで行商し、消費者に訪問販売
している。また、消費者が製作者の世帯を訪ねて、直
接買い付けることもある。一方、チャンポーン郡の
市場等に所在する小売店舗に卸売りする製作者はきわ
めて少ない。一方、ＢＢＴのように、恨炉を旺盛に製
作している村棄では、煽炉と抱き合わせて、主として
Ｍ９ｗｊｖｔＪｍを混載し、トラックで大量輸送しており（写
真８７)、Ｂａα"陸Hgtoルをはじめとして、チヤンポーン
郡内外の市場や店舗にＢＢＴ産製品を卸している（写
真88)。しかしながら、ＢＢＤではトラックを所有して
いる世帯が皆無であり、ＢＢＤ外の仲買人がＢＢＤの製
作者からＢＢＤ産製品を直接買い付けて、消費者、あ
るいは、小売店舗に卸売りしているという。
製作者の行商Ｘｉｌ６ｏｍを所有する製作者の世帯では、
製作者の夫､すなわち、父をL|]心に行商を行っている。
１０年前は、Ｋｊ′６０ｍを所有する製作者は、数世帯しか
なかったため、ほとんどの製作者は、牛に荷車を牽か
せて行商していたという。
販売代行“6○ｍを所有していない世帯については、
BBD内外の仲買人、Ｋｉｨ6orαを所有する世帯が買い付
けて、販売を肩代わりしている。H-O50は、ＢＢＤで唯
一の仲買人である。H-O47は、自らの世帯と他の製作
者の世帯の製品を１:１程度で混載し､行商するという。
販売を請け負う製作者と販売を依頼する製作者の世帯
は、親戚関係にある場合がほとんどである。販売を依
頼する製作者の世帯は、何らかの理由で男性が不在で
あり、農業に対する関与程度が小さく、KjJ6omを所
有していない世帯のようである。ちなみに、H-O47が
販売を請け負うH-O49及びH-401は、ともに、夫と死
別した未亡人の世帯であった。
行商経路ＢＢＤ産製品の流通圏は、チャンポーン郡
域が中心であるものの、サワンナケート県、サラワー
ン県までの広がりがある。ＢＢＤの製作者及び仲買人
は、Ｋｉ/６０ｍで行商し、ＢＢＴや隣国夕イのように、ト
ラックやピックアップ・トラックを利用していない。
これらを所有できる所得程度でないことに理由があ
り、未だH-O44のように、徒歩で荷車を押して、行商
する世帯もある。Ｋｉｌ６ｏｍは、トラックの荷台以上の
大きさの荷車を牽引しており、ＭﾌｗＭｎｍ中心の積荷
であれば、１回の行商で60～７０個を運搬することが
できる。ただし、Ｋｉｲ6゜、では、ｉ輸送距離を伸ばすこ
とが難しいため、ＢＢＤのほとんどの製作者及び仲買
人は、チャンポーン郡域に止める「近距離型」の行
商が少なくない。「近距離型」は、Ｂａａ"Ｋｂ"gkDkを中
心圏とする近隣の村泰が販路であり、Ｂａα"Ａ７ｗ"-Ｂａα〃
Tb”"e"ｇ－ＢａＱ〃ＤＣ"g/ie"-Ｂａα〃ＨｉＪａﾉﾋ、"-Ｂａａ〃１７Ｗ〃と
いう順路をとることが多いという。一方、H-047及び
II-307のように、７日間かけて、サーラーワン県まで
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第５図ＢＢＤの製作者の「近距離型」の行商範囲（1/4,000）（第５図の範囲は第２図を参照）
電話の普及率が高く、ＢＢＤ全体で８０台が所有されて
いるという。Ｂａａ"陸"gADkからＢＢＤまでは、末舗装
の悪路であり、Ｘｉｲ６０ｍで２時間を要する。道路の陥
没や橋脚の段差によって、積荷が跳ね上がって、破損
することがあるという。そのため、仕入れたＢＢＤ産
製品の積み込みは、緩衝材を必要とするため、大量の
稲藁を用意して、集荷、配送に出かけるという。
産直販売近隣の村棄の住民がＢＢＤを訪れて、製作
者の世帯から直接BBD産製品を購入している光景を
しばしば見掛けることができた。１月３日、ＢＢＤの
北西１０kｍにあるＢａα"HiJaKZ7版からＫ２/6orαで女性２
名がＭ,ｗｊＶｍ120個を仕入れて帰った（写真９０)。１
月８日、やはりＢａα〃ＨｍｚＸｔＪ碗からH-045の親戚にあ
たる女性２名が徒歩で買い付けに来ており、天秤棒で
MbwM7碗４個を提げて帰った（写真９１)。
BBD産製品の取引価格基本的には、現金で取引さ
れるものの、産直販売の場合、物々交換もあるという。
BBD産製品の価格は、その容量擦り切り一杯の精米
前の米と取引される。取引の際、実際に米を土器に入
れて取引量を確定するという。また、MbwjVm〃２個
とアヒル１羽、Ｍ,ｗﾉVZw７１個とバナナ３房（１房あ
たり１０～１２本のバナナ・２，０００XIP相当）という交
換レートもあった。取引価格は、季節的に変動するよ
うなことはない。また、ＢＢＤ産製品が贈答品利用さ
れる習慣もあるという。小売価格は、ＢＢＤからの輸
送距離や行商の距離にも左右される。行商にかかる
経費のうち、Ｘｉ`6orαの燃料代が大きな割合を占める。
11-047によれば、100kｍの距離を行商するには、１７０
のガソリンを消費するという。燃料-代は、１０あたり
７，０００ＸＩＰであり、行商には、119,000ＸＩＰが必要にな
る。ＢＢＤにおける受け渡しと異なり、ＢＢＤ産製品の
単価に燃料代等を上乗せしなければならなくなる。こ
れを６０個のＭｂｗＭｍｚに害'1り戻すと、ＡｊｂｗＭｗ'１個
あたり約2,000ＸＩＰの燃料単価が上積みされることに
なる。しかしながら、zipxZ7o（編籠）や果物等の換
金作物を抱き合わせ行商していることもあり、実際に
は、Ｍ,ＷＭＪ"z1個あたりの燃料単価を押し下げて見
積もる必要がある。それにしても、小売価格が村泰で
の直販価格の倍以上であることから、Ｋｔ{6○ｍを所有
する世帯は、行商で訪問販売する方が収益性が高いの
で、積極的に行商に出掛ける傾向がある。
第３表ＢＢＤ産製品の販売価格
卸売（直販）価格’小売価格器種
MCMﾉﾉＷ腕 5,000Ｋ〃〕 13,000幻Ｐ
ＭｏｗＫＧｅ〃 2,000Ｋ"。 5,ＯＯＯＫ７Ｐ
ＭＤｗＯⅨ 1,000ＫﾉＰ 3,000Ｋ〃
〃OｗＨｂＪｚｇ 5,000ＫKＰ 8,000ＸＩＰ
（直販）価格 小売価
ルルリｌＷａｌ〃 b ＯＯＯ ｌＰ １３．０００ＫI
ルノDｗ Ｅｅｌ７ . ＸＩＰ R O００
jVowOzZ ｴ.o００ ｊ .
｣ん ｆｊＤ'J . ＸＩ .
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3.母と娘の土器製作
母から娘に受け継がれる土器製作タイ東北部では、
祖母と母が土器製作の主たる担い手であったことに対
して（徳澤・小林2007,2009)、ＢＢＤ及びＢＢＴでは、
-母が中心であり、これに娘の少なからぬ関与のあるこ
とが特徴である（徳澤2010)。ＢＢＤ及びＢＢＴの娘た
ちは、１０歳代前半の女児が中心であり、ＢＢＤの「製
作者数８０～９０名」に含めてない。ただし、母親たち
によれば、娘たちの製品は、「売り物」になり、成形
に関して、娘たちは、「一人前」の製作者と見｛故され
ている。しかしながら、ほとんどの娘たちは、成形の
すべてを請け負うというよりは、母の傍らで手解きや
手直しを受けながら、製作者としての成長の最中のよ
うに見受けられた。筆者らと母親たちの「一人前」を
定義する基準や意識は、大きく乖離しており、筆者ら
が過小評価している嫌いもあるかもしれない。しかし
ながら、娘たちは、出稼ぎ等で村を離れたり、自らの
世帯を持つまで、‐母のもとで、土器製作の継承を重ね
ることになる。こうした中で、娘たちは、土器製作に
おける身のこなしや製作道具の作り方及び使い方等、
母の土器製作に関する仕草や流儀に近づいていくこと
になる。少なくとも、現状では、母二と娘は、同等の技
量、力量、そして、役割期待があるわけではない。
母と娘の土器製作の差異ここでは、H-O91のパイさ
んと三女の土器製作を取り上げ、母と娘の役割と関与
程度の差異を見てみたい。三女の役割は、専ら成形で
ある。当然のことながら、三女は、１３歳という成長
状態からすると、ＢＢＤで最も醗んに製作されている
Ｍ,ＷＭＪ'〃Ibjを成形できない。これは、重量のある大
きな成形体を取り回し、成形部位に叩き板等を届かせ
て、成形体原型を十分に変形させられないことに理由
がある。そのため、三女は、ひと回り小さな水甕モー・
オウ・ノイ（ＭｂＷＯｚＷｂｉ）を成形している。また、
三女は、成長とともに、パイさんと同じ道具を使用す
るようになるものの、現在状態では、身体に見合った
ひと回り小さな叩き板を自作し、使用していた。そし
て、成形各工程を見ると、三女の成形は、未だ、技術
移転の途中にあるので、パイさんと比較して、多くの
未熟達な部分が見られた。
娘の土器製作の関与程度三女は、まず、素地製･作か
ら粘土円柱の作出に関与し、母が大きな粘土円柱９
個、娘が母よりもひと回り小さな粘土円柱７個を作出
した。娘の力では、成形の起点となる大きさの粘土円
柱に操み上げることが難しいことから、-母は、自らの
粘土円柱２値と娘の７個を足して、粘土円柱７個に練
り直した（第１表)。三女の握力や体重では、粘土円
柱の大きさがまとまらず、不揃いとなり、かつ、練り
が足りなくなることに原因する(写真20～２７)。次に、
第１工程では、母がすべての個体を成形し、その間、
三女は、家事と弟妹の世話をしていた。そして、第２
工程以降、三女は、母の傍らで、すべての成形工程を
関与した。ただし、母がＭｂｗＭｗ'１４個を成形したこ
とに対して、三女は、Ａ化ｗＯｚＷｂｉ５個しか成形でき
なかった。また、成形に従事する総時間、１個体あた
りの平均所要時間、また、個体間の空き時間について
は、母と娘で大きな隔たりがあった。とくに、１個体
あたりの平均所要時間を比較すると、娘がひと回り小
さなAIbwMwzを成形しているにもかかわらず、第３
工程で３分23秒、第４工程で４分34秒の余分な時間
を要した｡三女の13歳の身体からすれば､非力であり、
疲れやすく、個体内及び工程内のインターバルも長め
になることは止むを得ないようである。
娘の役割期待娘たちは、成長とともに、土器製作及
び土器製作以外の家事に対する関与程度が大きくな
る。とくに、在村している最年長の娘に対しては、こ
れらの役割が増大する。また、土器製作に関しては、
生産性を優先するならば、「一人前」の娘より母の関
与程度を高める工夫こそがより多くの現金の獲得に繋
がる。家計に対する配慮や懸念を念頭に置いた母と遊
びたい鑑りの娘では、当然のことながら、土器製作と
向き合う意識や姿勢が大きく異なるためである。すな
わち、娘に対する役割期待は、母の関与程度を最大化
し、土器製作の量的拡大、質的向上を図るために、炊
事。洗濯や弟妹の世話という土器製作以外の家事を肩
代わり負担することに最も期待が寄せられることにな
る。１０歳代後半になると、通勤及び出稼ぎによる賃
金労働、そして、婚姻が意識されるようになるため、
小学校卒業後の１０歳代前半の娘がこうした役割期待
を担うことになる。そのため、娘に対しては、１ｏ歳
代前半までに、土器製作に関する一定程度の技術移転
が行われ、「一人前」の技量を身に付けるようになる。
その後、村案、そして、母から離れることで、土器製
作に対する関与程度が一旦皆無となる。しかしながら、
帰郷、婚姻によって、自らの世帯を持つことで、家計
に主体的にかかわり､土器製作に復帰し､文字通り「一
人前」の製作者の役割を果たすようになる。
学齢期の土器製作貧困という言葉が指し示す生活
水準であるかどうかを別にして、H-O91のように、
KiJ6orqを導入し、電気を引き込み、現代的な生活を
享受しようとすれば、農村部においても現金の必要性
が増大する。そのため、娘たちは、現金収入に直結す
る児童労働に傾斜し、とくに、ＢＢＤでは、土器製作
に対する役割期待に応えるようになる。また、ラオス
政府が教育政策に重点を置いているとおり、公立学校
の学納金が無償であるものの、教科書や文房具を買い
揃えるだけの現金収入が必要となる。また､BBTは､小．
ラオス｢|]南部における伝統的土器製作と世代間比較 1９
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表ラオスの教育制度（乾2004抜粋一部改変）
ｴ程｜個体No.｜開始時間|終了時間|所要時間’備考 教育課程 教育段階第２エ程 1０１１３:３４:０８
11 未実見 教員菱厘位大学
私立大学
1２ 未実見 教員濯
成学校
(中耕文）鰯|懲繍， 高等教育技術学校(2-3年）1３ 未実見Ⅱ 未実見
所要時間 1個体あたりの平均所要時間 教員養
成学校
(小学校）
空き時間 高等学校第2-3エ程間乾燥時間（No.１０） 職業報 後期中等教育
第３工程 1０１１４:３７:１１１１４:４４:５７１００:07:４６
1１１１４:４６:３１１１４:５４:１２１００:０７;４１
中学校1２１１４:５５:５１１１５:03:３４１００:07:４３ 前期中等教育
1３１１５:08:３７１１５:１８:０７１００:09230
1４１１５:１９:４９１１５:26:５９１００:０７:10
所要時間００:49:４８１１個体あたりの平均所要時間００:07:５８
空き時間’００:43:１９第3-4エ程間乾燥時間（No.１０）00:43:1９ 初等教育(義務教育）小学校第４エ程 ｌＯｌｌ６:07:０９１１６:23:０９１００:１６:00
１１１１１６:２５:４２１１６:４４:４１１００:１８:５９
1２ 未実見
幼稚園／保育園 就学前教育[３ 末実見
1４ 未実見
所要時間 1個体あたりの平均所要時間’００:17:3０
たし､。また、本稿は、徳澤の滞在期間の調査記録をまとめた
ものであり、文責は、徳澤にある。なお、本稿の概要は、す
でに、岡山理科大学歴史・民族・考古系資料室において、カ
ラーリーフレット「ラオス中南部の伝統的土器づくり」(2010
年２月刊行）で明らかにしており、本稿において、－部修正
した内容がある。本調査で取得した実物資料及び記録等一式
については､同資料室で整理･保管し､活用を図るものとする．
中学校と隣接するものの、ＢＢＤは、村泰の東側Ｂａα〃
腕､"αまで通う必要があり、子供の徒歩で１時間以
上を要する。現在、Ｂａα〃碗､"αの小中学校では、６
人の先生と207名の生徒が在籍し、このうち、中学生
に関しては、ＢＢＤから男子９人が通学しているに過
ぎない。各世帯の児童の就学実現性については、持続
可能な通学を可能にする自転車の購入が必要となる。
そのため、経済的事情によって、通学を休止、停止し、
義務教育を全うしない児童も少なくないという。「中
途退学者が多く、小学校５年を卒業する生徒が少ない
のがラオス独自の問題」であり、「小学校５年におけ
る残存率は５３％であった」（乾2004）というとおり、
BBDにおいても、義務教育を差し置いて、土器製作
をはじめとする児童労働に従事する娘たちの姿を月の
当たりにした。ＢＢＤの娘たちの多くは、小学校在籍
中から土器製作に関与するようになる｡小学校時代は、
放課後及び休日、中学校に該当する学齢期は、進学し
ないで、士器製作と家事の役割期待に応えるようにな
るのである。すなわち、母親とともに暮らす１０歳代
半ばにかけての長く緩やかな時間において､娘たちは、
土器製作以外の家事の肩代わり負担の合間を縫いなが
ら、土器製作の継承行為を重ねていくのである。
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